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Verfahren unci Vorrichtung zum Ftlgen eine.s fl.eichigen Baiiteils 

an ein Hohlprofii 

Die Erfindung- betrifft ein Verfahren zum Ftigen eines fl^chi- 
gen Bauteils an ein Hohlprofii gemafi dem Oberbegriff des Pa- 
i 5 tentanspruches 1 und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
' Verfahrens nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 8. 

Ein gattungsgemaiies Verfahren bzw. eine gattungsgemalie Vor- 
richtung ist aus der DE 196 18 626 C2 bekannt. Darin ist ein 

10 Verfahren beschrieben, bei dem in einem Innenhochdruck- 
Umformwerkzeug unter anderem ein flachiges Bauteil (Fig. 5) 
mit einem Hohlprofii gefugt wird. Hierbei wird das Hohlprofii 
durch den Innenhochdruck aufgeweitet und umgreift hinter- 
schnittene FlSchen des Bauteils f ormschlussig, wodurch eine 

15 feste Verklammerung der beiden Ftigepartner entsteht. Die hin- 
terschnittenen FlSchen sind an einem ankerartigen Verbin- 
dungselement ausgebildet, das beide Ftigepartner durchdringt. 

} Dies erbringt eine erhahten Teileaufwand ftir die Ftigeverbin- 
dung und bedeutet eine umfassendere Positionierung der an der 

20 Verbindung beteiligten Telle sowie far Verbindungselement ei- 
ne spezielle apparativ aufwendige Halterung. 

Des weiteren ist aus der US 5,431,326 eine Ftigeverbindung be- 
kannt, bei der ein flachiges Bauteil zuerst an eine Hohlpro- 

25 filrohling angeschweiBt wird und anschlieliend der so gefer- 
tigte Zusammenbau in ein Innenhochdruck-Umf ormwerkzeug einge- 
bracht wird, in dem dieser durch Quetschen und Aufweiten mit- 
tels Innenhochdruck zu einer Endform umgeformt wird. Dieses 
Verfahren ist relativ wenig prozesssicher, da bei den im 

30 Quetschvorgang recht hohen Umformungskraf ten die SchweiJinaht 
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beschadigt werden kann/ was zu einem Loslosen des Bauteils 
vom Hohlprofil eventuell schon im Umf ormwerkzeug, sicher je- 
doch bei der spSteren Verwendung des umgeformten Zusammenbaus 
f iihrt . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein gattungsgemaiies 
Verfahren bzw. ^ine" gattuhgsgemaiBe Vorrichtung dahingehend 
weiterzubilden, dass in einfacher Weise und prozesgsicher ei- 
ne Verbindung zwischen einem flSchigen Bauteil und .einem 
Hohlprofil erreicht wird. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemaiS durch die Merkmale des Pa- 
tentanspruches 1 hinsichtlich des Verfahrens und durch die 
Merkmale des Patentanspruches 8 hinsichtlich der Vorrichtung 
gelGst . 

Aufgrund des Innenhochdruckes wird dem Bauteil und dem Hohl- 
profil eine bestmSgliche Abstatzung seitlich des eindringen- 
den Stempels verliehen. Dadurch werden zum einen Einsenkungen 
der Wandungen des Hohlprofiles und des Bauteils im Umgebungs- 
bereich des erzeugten Loches beim Beauf schlagen durch den 
Stempel verhindert, wodurch die Wandungskonturen unbeein- 
trachtigt bleiben und damit eine qualitativ hochwertige Au- 
Benflache aufweisen. Zum anderen werden die Fiigepartner, 
Hohlprofil und Bauteil, zu jeder Zeit exakt zueinander posi- 
tioniert gehalten, so dass der Stempel reproduzierbar und 
verklemmungsfrei die Lasche aus der Bauteilwandung herausbie- 
gen, die Hohlprof ilwandung lochen und die Lasche in das Loch 
unter Hintergreif ung des Lochrandes hineindrticken kann, ohne 
dass ein besonderer Aufwand dazu erforderlich ware. Infolge 
der geometrischen Gegebenheiten der Lasche weist die Lasche 
in der eingebogenen Lage eine groliere Breite auf als die des 
Loches, so dass das Bauteil ohne weiteres vertikal nicht mehr 
aus dem Hohlprofil herausziehbar ist. Zu einem Druckabfall 
bei Entstehen des Loches kommt es praktisch nicht, da der 
Stempel in das Loch eintaucht und seitlich eng am Lochrand 
unter weitgehender Abdichtung der Umgebung gegenttber dem 
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Hohlprof ilinnenraum entlang verfahrt. Somit ist die Herstel- 
lung der Verbindung vollig prozesssicher . Mit der Erfindung 
kann in einfacher Weise jedes beliebige flachige Bauteil mit 
einem beliebigen Hohlprof il gefiigt werden, zxunal auf Verbin- 
dungselemente und den zugeh5rigen Vorrichtungsaufwand ver- 
zichtet warden kann. Das Bauteil wird ohne groBen Auf wand am 
Hohlprof il fixiert, wobei diese Teilef estlegung verfahrens- 
dkonomisch in einen Innenhochdruck-Umf onnproze3S eingeglie- 
dert warden kann, bei dem das Hohlprof il aus einem Rohling in 
eine bestimmte Form gebracht werden soil. 

ZweckmSBige Aiisgestaltungen der Erfindung konnen den Unteran- 
spriichen entnommen werden; im tibrigen ist die Erfindung an- 
hand mehrerer in den Zeichnungen dargestellter Ausftihrungs- 
beispiele nachfolgend naher erlautert; dabei zeigt: 

Fig. la in einem Querschnitt eine erf indungsgemaJB hergestell- 
te Verbindung mit einer Lasche und einem Lochbutzen, 

Fig. lb die Verbindung aus Fig. la in einem seitlichen Quer- 
schnitt, 

Fig. 2a in einem Querschnitt eine erf indungsgemaii hergestell- 
te Verbindung mit zwei Laschen und zwei Lochbutzen, 

Fig. 2b die Verbindung aus Fig. 2a in einem seitlichen Quer- 
schnitt, 

Fig. 3a in einer Draufsicht ein mit einem Bauteil erfindungs-^ 
gemafi verbundenes Hohlprofil mit drei axial versetzten Ver- 
bindungsstellen. 

Fig. 3b das Hohlprofil aus Fig. 3a in einem Querschnitt mit 
Stempeln, 

Fig. 3c in einem seitlichen Langsschnitt das Hohlprofil aus 
Fig. 3b. 
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In Fig, la ist ein Ausschnitt eines Hohlprofils 1 darge- 
stellt;. das mit einenv fl^chigen Bauteil 2 gefiigt ist. Zum Fix- 
,gen wird das Bauteil 2 und das Hohlprofil 1 in die Gravur ei- 
5 nes segmentierten Innenhochdruck-Umf onnwerkzeuges einer Fuge- 
vorrichtung eingelegt, wobei das Bauteil 2 derart zum Hohl- 
profil 1 positioniert wird, dass es auf ihm zu liegen kommt. 
Das Umf ormwerkzeug ist mit einem Fluidhochdruckerzeuger flui- 
disch verbunden, uber den das Hohlprofil 1 mittels eines 
10 spannbaren Druckfluides aufgeweitet wird, wobei die Hohlpro- 
filwandung 3 an die Gravur gepresst wird, Solange ein Innen- 
hochdruck im Hohlprofil 1 ausgeiibt wird, ist dieses an beiden 
Enden 4 (Fig. 3a, c) mit Abdichtstempeln abgedichtet. 

15 Wahrend des bestehenden Innenhochdruckes werden die .aneinan- 
der liegenden miteinander zu verbindenden Wandungen 3 und 5 
von Hohlprofil 1 und Bauteil 2 mittels eines im Umf ormwerk- 
zeug integrierten Stempels 6, der in einer dort ausgebildeten 
Fiihrung verschieblich verfahrbar ist, gemeinsam in einer Ver- 

20 fahrbewegung des Stempels 6 beauf schlagt . Hierbei wird zum 
einen durch den Stempel 6 die Wandung 3 des Hohlprofiles 1 
gelocht, und zwar so, dass der dabei entstehende Lochbutzen 7 
stof f schlussig an einer Stelle des Lochrandes 8 anhangt und 

•in seiner Breite zu seinem freien Ende 9 hin zunimmt, Zum an- 
5 deren wird gleichzeitig aus der Wandung 5 des Bauteils 2 her- 
aus ein Abschnitt in Form einer bezuglich des Lochbutzens 7 
formgleich ausgebildeten Lasche 10 in das Innere 11 des Hohl- 
profils 1 hinein in eine Lage gebogen, in der die Lasche 10 
den Lochrand 8 des Hohlprofiles 1 hintergreif t . Der Lochbut- 
30 zen 7 wie auch die Lasche 10 stehen von den Wandungen 3 und 5 
rechtwinklig ab in das Hohlprofil 1 hinein. 

. Die Form der Lasche 10 und des Lochbutzens 7 kann sehr viel- 
faltig ausgestaltet sein. Beispielsweise ist eine Trapezform, 
35 eine ovale oder kreisformige Ausbildung, wie letztere in Fig. 
lb gezeigt ist, moglich, Wesentlich ist jedoch, dass die La- 
sche 10 an einer Stelle eine groJiere Breite besitzt als an 
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ihrem mit der Wandung 5 verbundenen Ende 12^ so dass in der 
rechtwinkligen Biegestellung gegenuber einer vertikalen Hebe- 
bewegung des Bauteils 2 durch das Hintergreif en des Lochran- 
des 8 an dieser breiteren Stelle der Lasche 10 ein Widerstand 
5 gegeben ist, der eine Abziehsicherung des Bauteils 2 aus dem 
Hohlprofil 1 gew^hrleistet Besonders vorteilhaf t . sind alle 
Formen^ die vom Ende 12 aus in Richtung des freien Endes 9 
sich tiber einen moglichst grolien Abschnitt der Lasche 10 hin- 
weg stetig verbreitern^ da dann zum einen das Bauteil 2 klap- 
10 perfrei am Hohlprofil festgelegt ist und zum anderen auch 

nicht-rechtwinklige Biegestellungen der Lasche 10 eine aus- 
reichende Fixierung des Bauteils 2 am Hohlprofil 1 in verti- 
kaler Richtung ermoglichen. 

15 Zur Steigerung der Haltbarkeit der Verbindung weist der Stem- 
pel 6 auf der dem Ende 12 der Lasche 10 zugewandten Seite ei- 
ne angeschragte Seitenwand 13 positiver Steigung auf, mittels 
derer beim Eintauchen des Stempels 6 in das Loch 14 in Zusam- 
menwirkung mit dem entgegenwirkenden Innenhochdruck die La- 

20 sche 10 mit dem Lochbutzen 7 verpresst wird. Die Verpressung 
erfolgt derart, dass ein Zuruckfedern der Lasche 10 aus der 
Biegeendstellung verhindert und damit die Einhaltung der ge- 
wiinschten Stellung gewahrt bleibt sowie gleichzeitig eine 

•Entnahme des Bauteils 2 aus dem Hohlprofil 1 durch den ent- 
5 standenen hohen Reibschluss zwischen Lochbutzen 7 und Lasche 
10 - wenn liberhaupt - nur sehr schwer mOglich ist. Der Stem- 
pel 6 weist dabei zum Lochen eine am Rand 15 seiner Stirnsei- 
te 16, mit der die Wandungen 3 und 5 beaufschlagt werden, 
verlaufende Schneidkante 17 auf, an die sich die Seitenwand 
30 13 anschlieBt- 

Die Lasche 10 kann in mehreren Varianten erzeugt werden. Zum 
einen kann die Lasche 10 des Bauteils 2 vor dem Einbringen in 
das Umformwerkzeug vorgeschnitten sein. Dadurch wird die 
35 Schneidkante 17, mittels derer der Stempel 6 das Loch 14 wie 
beschrieben freistanzt, weniger stark beaufschlagt und nutzt 
sich so weniger ab. Zum anderen ist ftir den Stempel 6 eine 
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geringere Stanzkraft notwendig, was den Aufwand fur den An- 
trieb des Stempels 6 verringert. Zudem wird der Lochbutzen 7 
exakter herausgestanzt , da die Schneidkante 17 des Stempels 6 
im wesentlichen direkt auf die Wandung 3 des Hohlprofiles 1 
trifft. Alternativ kann die Kontur der Lasche 10 des Bauteils 
2 vor dem Einbringen in das Umf ormwerkzeug am Bauteil 2 ange- 
pragt werden, wodurch der Stempel ^6 durch die infolge des 
Pragens geschaffene Sollbruchstelle lediglich die Lasche 10 
aus der Wandung 5 des Bauteils 2 mit geringer Kraft heraus- 
trennen muss. Es ist jedoch auch denkbar^ dass die Lasche 10 
mittels des Stempels 6 mit dem Lochbutzen 7 mitgeschnitten 
wird, was verf ahrens5konomisch ist, da die Erzeugung von La- 
sche 10 und Lochbutzen 7 in einem Arbeitsgang erfolgt. Des 
weiteren entfallen samtliche die Wandung 5 far das Herausbie- 
gen der Lasche 10 vorbereitende Vorrichtungen. 

In einem weiteren Ausf uhrungsbeispiel nach Fig. 2a kann die 
Schneidkante 17 des Stempels 6 auch so gestaltet sein, dass 
sie zum einen zur Bildung der beiden gegenuberliegenden Loch- 
butzenlangsseiten bzw. ggf . zur Bildung der beiden gegenuber- 
liegenden Laschenlangsseiten entsprechend seitlich am Rand 15 
der Stirnseite 16 verlauft und sich zum anderen zwischen den 
Endpunkten des seitlichen Verlaufes zusatzlich quer erstreckt 
(beispielsweise hier mittig angeordnet) , so dass sie die bei- 
den Seiten miteinander verbindet. Dadurch werden bei Beauf- 
schlagung der Wandungen 3 und 5 durch den Stempel 6 in einem 
Arbeitsgang zwei Laschen 10a, b und zwei Lochbutzen 7a, b er- 
zeugt und aus den Wandungen 3,5 des Bauteils 2 und des 
Hohlprofiles 1 heraus in ihre Ftigestellung gebracht, wobei 
die Laschen 10a, b und Lochbutzen 7a, b in ein gemeinsames Loch 
14 hineinstehen und sich jeweils diametral gegentiberliegen. 
Die Laschen 10a, b wie auch die Lochbutzen 7a, b weisen dabei 
eine geradlinige Abschlusskante 18 am freien Ende 9 auf (Fig. 
2b) . Zur Verdrangung der Laschen 10a, b und der Lochbutzen 
7a, b in die Ftigestellung schlielSen sich an den mittigen Ab- 
schnitt der Stirnseite 16 des Stempels 6 Verdrangungsschragen 
19 an. An diesen Verdrangungsschragen 19 setzen sich in stei- 
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lerem Winkel die schrSg verlauf enden Seitenwande 13 fort. 
Durch die beschriebene Erzeugung zweier gegeniiberliegender 
Laschen lO.a^b ist eine Lateralverschiebung der jeweiligen La- 
sche 10a, b und damit eine Trennung des Bauteils 2 vom Hohl- 
5 profil 1 durch eine Kombination einer Schubbewegung aus der 
Biegest.ellung heraus und einer anschlielien yertikalen Abzieh- 
bewegung nicht mehr mSglich, so dass die Fixierung des Bau- 
teils 2 am Hohlprofil 1 erheblich verbessert wird. 

10 Des weiteren ist es denkbar, die Schneidkante 17 des Stempels 
6 so auszubilden, dass drei gleichgroBe Lochbutzen 7 und La- 
schen 10 entstehen^ welche an ihrem freien Ende 9 kreisseg- 
mentartig mit einer Winkeliiberspannung von 120** gestaltet 
sind. Die ftir eine sichere Abziehsicherung des Bauteils 2 er- 
15 forderlichen Hinterschneidungen der Laschen 10 sind dabei im 
Ubergangsbereich der Lasche 10 vom Ende 12 zum Ende 9 hin 
ausgebildet. Auch bei dieser Schneidkantengestaltung ist eine 
Lateralverschiebung der Laschen 10 nicht mehr moglich. Mehr 
als vier Laschen 10 und Lochbutzen 7 pro Loch 14 sollten je- 
20 doch nicht ausgebildet werden, da dann die Hinterschneidung 

der Laschen 10 zu klein fiir einen ausreichenden Halt des Bau- 
teils am Hohlprofil 1 werden. 

•In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung nach Fig. 3a-c 
5 beinhaltet die Herstellungsvorrichtung drei Ortlich voneinan- 
der getrennte Stempel 6a-c (Fig. 3c). Mittels der Stempel 6a-c 
wird demgemSss aus der Wandung 5 des Bauteils 2 an drei von- 
einander getrennten Stellen jeweils wenigstens eine Lasche 10 
herausgebogen und jeweils wenigstens ein Lochbutzen 7 aus der 
30 Wandung 3 des Hohlprofiles 1 ausgeschnitten, wobei die Wan- 
dung 3 des Hohlprofils 1 lageentsprechend gelocht wird (Fig. 
3a und c) - Ausgehend von der Erzeugung von nur einer Lasche 
10 pro Loch 14 wird durch die Schaffung von zwei gleichges- 
talteten L5chern 14 und zwei gleichgestalteten Laschen 10c, d,. 
35 die voneinander raumlich getrennt sind, durch die Stempel 6 
a,c erreicht, dass sich das Bauteil 2 auf dem Hohlprofil 1 
nicht verdrehen kann. Wie besonders aus den Fig. 3b und c er- 
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sichtlich ist, ist der dritte Stempel 6b bezuglich seiner Re-- 
lativlage zu den anderen beiden Stempeln 6a^c in Umf angsrich- 
tung um 90** versetzt. Entsprechend' sind das dritte Loch,, der 
dritte Lochbutzen und die dritte Lasche lOe bezuglich der 
5 Form der anderen beiden LScher, Lochbutzen und Laschen lOc^d 
ausgebildet. Durch diesen Versatz der dritten Lasche lOe wird 
erreicht, dass eine Lateralveyschiebung des Bauteils 2 am 
Hohlprofil 1 unmOglich' ist . 

10 Ftir eine prozesssichere Verbindung bei ebenen Bauteilf lachen 
ist es von Vorteil, wenn das Hohlprofil 1 durch ein Kasten- 
profil gebildet wird (Fig. 3b) • Dadurch erhait das fiachige 
Bauteil 2 schon vor dem Ftigen eine saubere Anlage am Hohlpro- 
fil 1, was ftir das ungehinderte Schneiden des Lochbutzens 7 
15 und damit auch dem Hineinbiegen der Lasche 10 in das Loch 14 
giinstig ist, Zur Ausbildung des Hohlprofil 1 als Kastenprofil 
wird vox dem Ftigen im gleichen Umformwerkzeug. mittels Innen- 
hochdruck ein Rohling mit rundem Querschnitt in das Kasten- 
profil entsprechend der Gravur des Umf ormwerkzeuges aufgewei- 
20 tet. Es sei hierbei noch angemerkt, dass die Ausbildung des 
flachigen Bauteils 2 nicht nur auf ebene Flachen beschrankt 
ist. Im Falle unebener Flachen ist es fiir eine gute Anlage 
aneinander und die anschlieiSende Beauf schlagung der Wandungen 
3 und 5 von Vorteil^ das Hohlprofil 1 in geeigneter Weise 
'25 durch Aufweitung an das Bauteil 2 anzupassen. 

Filt eine vereinfachte Einbringung des Bauteils 2 und des 
Hohlprofiles 1 in das Umf oinnawerkzeug sowie zur Vereinf achung 
der Halterung des Bauteils 1 im Umformwerkzeug ist es denk- 

30 bar, das Bauteil 2 am Hohlprofil 1 schon auBerhalb des Um- 

formwerkzeuges in der gewUnschten Relativposition zueinander 
provisorisch beispielsweise durch Kleben vorzufugen. An diese 
VorfOgeverbindung sind allerdings keinerlei besondere Ansprti- 
che an eine Haltbarkeit gegentiber mechanischen Belastungen 

35 gekntipft. 
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Patent anspriiche 



1. Verfahren ziom Ftigen eines flachigen Bauteils an ein Hohi- 
profil, wobei das Bauteil mit dem Hohlprofil zueinander 
positioniert in ein Innenhochdruck-Umf ormwerkzeug einge- 
bracht und unter anschlieiSender Zuhilf enahme eines flui- 
dischen Innenhochdruckes im Hohlprofil verbunden wird, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass.wahrend des bestehenden Innenhochdruckes die anein- 
ander liegenden miteinander zu verbindenden Wandungen 
(3,5) von Hohlprofil (1) und Bauteil (2) mittels eines im 
Umf ormwerkzeug integrierten Stempels (6) derart beauf- 
schlagt werden, dass die Wandung (3) des Hohlprofils (1) 
so gelocht wird, dass der entstehende Lochbutzen (7) 
stof f schliissig an einer Stelle des Lochrandes (8) anhangt 
und in seiner Breite zu seinem freien Ende (9) hin zu- 
nimmt, und dass aus der Wandung (5) des Bauteils (2) ein 
Abschnitt in Form einer beziiglich des Lochbutzens (7) 
formgleich ausgebildeten Lasche (10) in das Hohlprofil 
(1) hinein in eine den Lochrand (8) des Hohlprofiles (1) 
hintergreifende Lage gebogen wird. 

2, Verfahren nach Anspruch 1^ 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Lasche (10) des Bauteils (2) vor dem Einbringen 

in das Umf ormwerkzeug vorgeschnitten wird. 
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Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichne. t, 

dass die Kontur der Lasche (10) des Bauteils (2) vor dem 

Einbringen in das Umf ormwerkzeug am Bauteil (2) angepragt- 

wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Lasche (10) mittels des Stempels (6) mit deiti 

Lochbutzen (7) mitgeschnitten wird. 

Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 4^ 
dadurch gekennzeichnet^ 
dass durch die Beauf schlagung mittels des Stempels (6) 
zwei Laschen (10a, b) und zwei Lochbutzen (7a, b) aus den 
Wandungen (3,5) des Bauteils (2) und des Hohlprofiles (1) 
heraus in ihre Fugestellung gebracht werden, wobei die 
Laschen (10a, b) und Lochbutzen (7a, b) in ein gemeinsames 
Loch (14) hineinstehen und sich jeweils diametral gegenu- 
berliegen. 

Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass aus der Wandung (5) des Bauteils (2) an zumindest 
zwei voneinander getrennten Stellen jeweils wenigstens 
eine Lasche (lOc-e) herausgebogen wird und die Wandung 
(3) des Hohlprofils (1) lageentsprechend gelocht wird. 

Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass das Hohlprofil (1) mittels Innenhochdruck von einem 
Rohling mit rundem Querschnitt in ein Kastenprofil aufge- 
weitet wird. 

Vorrichtung zum Fugen eines flachigen Bauteils an ein 
Hohlprofil, mit einem Innenhochdruck-Umf ormwerkzeug, in 
dessen Gravur das Hohlprofil und das Bauteil zueinander 
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positioniert gehalten sindr mit einem Fluidhochdrucker- 
zeuger^ iiber den das Hohlprofil mittels eines spannbaren 
Druckf luides aufweitbar . ist , mit Abdichtstempeln zur Ab- 
dichtung der. Enden des Hohlprof iles^ 
dadurch gekennzeichnet, 
dass di^. yorri.chtung zumindest einen in das Innenhoch- 
druck-Umf ormwerkzeug integrierten Stempel (6) beinhaltet, 
mittels dessen das Bauteil (2) und das Hohlprofil (1) 
derart beauf schlagbar ist, dass die Wandung (3) des 
Hohlprofiles (1) mittels einer Schneidkante (17) des 
Stempels (6) unter Bildung eines anhangenden Lochbutzens 
(7) gelocht und aus der Wandung (5) des Bauteils (2) eine 
Lasche (10) in das Loch (14) des Hohlprofiles (1) unter 
Hintergreifung des Lochrandes (8) hineingebogen wird. 

Vorrichtung nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass der Stempel (6) auf der in Gebrauchsstellung dem mit 
der Wandung (5) des Bauteils (2) stof f schliissig verbunde- 
nen Ende (12) der Lasche (10) zugewandten Seite eine an-, 
geschragte Seitenwand (13) positiver Steigung aufweist, 
mittels derer die Lasche (10) beim Eintauchen des Stem- 
pels (6) in das Loch (14) in Zusammenwirkung mit dem ent- 
gegenwirkenden Innenhochdruck mit dem Lochbutzen (7) 
verpressbar ist. 

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Vorrichtung mindestens zwei voneinander getrenn- 
te Stempel (6a-c) aufweist. 

Vorrichtung nach einem Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Stempel (6) zumindest eine sich an die Schneid- 
kante (17) anschlieJiende Verdrangungsschrage (19) an sei- 
ner Stirnseite (16) aufweist. 
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12. Vorrichtung nach Anspruch 11, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass an der Stempelstirnseite (16) zu beiden Seiten der 
Schneidkante (17) eine Verdrangungsschrage (19) angeord- 
net ist. 
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I 



Zusammenf assun q 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zuim 
Fugen eines flachigen Bauteils (2) an ein Hohlprofil (1), wo- 
bei das Bauteil (2) mit dem Hohlprofil (1) zueinander posit i- 
oniert in ein Innenhochdruck-Umf ormwerkzeug eingebracht und 
unter anschlieliender Zuhilf enahme eines fluidischen Innen- 
hochdruckes im Hohlprofil (1) verbunden wird. Um in einfacher 
10 Weise und prozesssicher eine Verbindung zwischen einem fla- 
chigen Bauteil (2) und einem Hohlprofil (1) zu erreichen,. 
wird vorgeschlagen, dass wahrend des bestehenden Innenhoch- 
druckes die aneinander liegenden miteinander zu verbindenden 
Wandungen (3,5) von Hohlprofil (1) und Bauteil (2) mittels 
15 eines im Umf ormwerkzeug integrierten Stempels (6) derart be- 
aufschlagt werden, dass die Wandung (3) des Hohlprofils (1) 
so gelocht wird, dass der entstehende Lochbutzen (7) stoff- 
schlUssig an einer Stelle des Lochrandes (8) anhangt und in 
seiner Breite zu seinem freien Ende (9) hin zunimmt, und dass 
20 aus der Wandung (5) des Bauteils (2) ein Abschnitt in Form 

einer beziiglich des Lochbutzens (7) foanngleich ausgebildeten 
Lasche (10) in das Hohlprofil (1) hinein in eine den Lochrand 
(8) des Hohlprofiles (1) hintergreif ende Lage gebogen wird. 

25 (gemafi Fig- la) 
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